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(57) Abstract 



The invention relates to a molded part (10) which 
is configured by initially forming a tubular body (2) 
with a soldered flange (7). Subsequently, the body (2) 
is shaped in a mold (8) by securing the flange (7) under 
high internal pressure to shape the form part or the 
preform (10). Thus, preforms with a secured flange that 
can be used to connect said preforms to other pails can 
be easily obtained 

(57) Zusammcnfassung 

Ein Formtcil (10) wird dadurch gebildet, dass 
zuniichst ein rohrf5rmigcr KOrper (2) mit cinem ver- 
schweisstcn Flansch (7) gebildet wird. Nachfolgend 
wird dcr K6rper (2) in ciner Form (8) unter Fcsthal- 
tung des Flansches (7) durch Innenhochdmckumfor- 
mung zum Formtcil bzw. Formkttrper (10) verformt. Es 
entstehen auf einfache Weisc FormkOrper mit einem Be- 
fes ti gun gs flansch zur Vcrbindung des Formkorpcrs mit 
andcien Teilen. 





A5 
/_ 



IMDIGUClf 7AJR INFORMATION 



Codes zur Idcntifizierung von PCT-Vcrtragsstaatcn auf den Kopfbogcn dcr Schriften, die intemationale Anmeldungen gemiiss dem 
PCT veraffentlichen. 



AL 


Albanieu 


liS 


Spanien 


I„S 


l^csotliu 


SI 


Slowenicn 


AM 


Armenien 


Fl 


Finn land 


i/r 


1 .itaiici! 


SK 


Stowakei 


AT 


6sterrcich 


FR 


Frankreich 


LU 


Luxemburg 


SN 


Senegal 


AU 


Auslrnltcn 


CA 


Galnin 


I.V 


Hand 


sz 


Swasiland 


AZ 


Ascrbaidschan 


Gil 


Vereinigtes KOnigreicli 


MC 


Monaco 


Tl> 


Tschad 


DA 


Bosnicn-Hcrzegowinn 


GK 


Gcorgicn 


MD 


Rcpublik Moldau 


TG 


Togo 


Hll 


Barbados 


Gil 


Ghana 


MG 


Madagnskar 


TJ 


Tadschikistan 


be 


ttclgten 


GN 


Guinea 


MK 


Die chcmnlige jugoslawische 


TM 


Turkmenistan 


HF 


Burkina Fnso 


CU 


Grieclicnlaiid 




Rcpublik Mazcdonicn 


TR 


TDrkei 


HC 


Bulgarien 


uu 


Ungaru 


MI. 


Mali 


TT 


Trinidad und Tobago 


nj 


Benin 


IE 


Irfand 


MN 


Mongolci 


UA 


Ukraine 


Hit 


Bmsiticn 


IL 


Israel 


MU 


Mau ret anicii 


UG 


Uganda 


BY 


Belarus 


IS 


Island 


MW 


Malawi 


US 


Vcreinigte Slaaten von 


CA 


Kanada 


IT 


It alien 


MX 


Mcxiko 




Amerika 


CF 


Zcntratafrikaniscltc Rcpublik 


jr 


Japan 


NK 


Niger 


uz 


Uzbekistan 


CC 


Kongo 


KK 


Kcnia 


NL 


Niedcrlaiuic 


VN 


Vietnam 


Cll 


Schweiz 


KG 


Kirgtsistan 


NO 


Norwcgcn 


YU 


Jugoslawicn 


CI 


Cote d'lvoirc 


KI' 


Dcmokratisihc Volksrcpiililik 


NZ 


Ncmcclaiul 


zw 


Zimbabwe 


CM 


Kanterun 




Korea 


PI, 


I'olcn 






CN 


China 


KU 


Rcpublik Korea 


FT 


Portugal 






CU 


Kuba 


KZ 


Kasachstan 


U<> 


Itumflnicn 






CL 


Tjchcchisclic Rcpublik 


I.C 


St. Lucia 


UU 


Russiscltc Federation 






UK 


Oculschlnnd 


1.1 


Liechtenstein 


SI) 


.Sudan 






1)K 


Dancmark 


LK 


Sri Lanka 


SK 


Scliwcden 






liU 


BstUnd 


LR 


Liberia 


SG 


Singapur 







* * 



WO 98/24569 PCT/CH97/00351 

Verfahren zur Herstellung eines Formteiles 
sowie nach diesem hergestell tes Formteil 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
5 stellung eines durch Innenhochdruckumformung verformten 
Formteiles aus Metallblech. Ferner betrifft die Erfindung 
ein nach dem Verfahren hergestelltes Formteil. 

Es ist bekannt, Formteile durch Innenhoch- 
druckumformung von rohrf drmigcn, stumpf geschweissten Roh- 

10 lingen zu bilden, die von entsprechendem Stangenmaterial 
auf die notwendige Lange zugeschni tten werden . Aus EP-A-0 
620 056 ist es weiter bekannt, mehrere solche stumpfnaht- 
geschweisste, rohrfdrmige Rohlinge verschiedenen Durch- 
messers und verschiedener Dicke zu einem einzigen Rohr zu 

15 verschweissen, welches dann durch Innenhochdruckumformung 
zu einem rohrfdrmigen ForjnLci J. umgc f onnl; wird. 

Langgestreckte, aus rohrfdrmigen Rohlingen 
entstandene Formteile kdnnen insbesondere als Bauteile im 
Automobilbau eingesetzt werden. In der Regel mussen dort 

20 diese Bauteile mit anderen Teilen verbunden werden, z.B, 
durch erneute Schweissung oder durch Kleben. Fur bestimm- 
te Aufgaben ist es dazu notwendig, dass ein Bauteil mit 
mindestens einem Bef estigungsf lansch vcrsehen ist. Bei 
den genannten Bauteilen muss ein solcher Flansch in min- 

25 destens einem Arbeitsgang hinzugefiigt werden, was vom 

Aufwand her nicht vorteilhaft ist, so dass in diesem Fal- 
le in der Regel auf konventionellc Weise mehrere durch 
Tief Ziehen oder Pressen umgeformte Teile zu einem Form- 
teil zusammengeschweisst werden. 

30 F.s ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Ver- 

fahren zu schaffen, welches durch Innenhochdruckumformung 
ein Bauteil schafft, welches auf einfache Weise herstell- 
bar und mit anderen Teilen verbindbar ist. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 

35 Merkmale des Anspruchs 1 geldst. 

Dadurch, dass zunachst ein Kdrper mit einem 
nach aussen weisenden Flansch gebildet wird, ergibt sich 
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eine einfache Herstellung, da der Flansch als Schweiss- 
flansch dient, der mit herkommlichen, kostengunstigen 
Schweissverf ahren in hoher Kadenz verschweisst werden 
kann. Beim fertigen Formteil dient dieser vorhandene 
5 Flansch als Bef estigungsort fUr andere Teile, was den 
Einsatz eines solchen Formteiles bei vielen Anwendungen 
gegenUber herkommlichen innenhochdruckverformten Formkor- 
pern vorteilhaft macht. 

Es ist welter Aufgabc der Erfindung ein in- 
10 nenhochdruckverformtes Formteil zu schaffen, welches auf 
einfache Weise mit anderen Teilen verbindbar ist. Diese 
Aufgabe wird durch ein Formteil gemass Anspruch 9 gelost. 

Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der 
Erfindung anhand der Zeichnungen naher erlautert. Dabei 
15 zeigen 

Figuren 1 a - ] e schema Lisch die Herstel- 
lungsschritte eines gemass der Erfindung hergestellten 
Formteiles; 

Figur 2 ein Formteil gemass der Erfindung in 
20 Seitenansicht und seine Anwendung als Dachkantenprof il 
eines Automobils; 

Figur 3 ein Formteil gemass der Erfindung in 
Seitenansicht und seine Anwendung als Schwellenprof il ei- 
nes Automobils; 

25 Figur 4 ein Formteil gemass der Erfindung in 

Seitenansicht und seine Anwendung aL c ; Turpfosten eines 
Automobils; 

Figur 5> ein Formteil gemass der Erfindung in 
Seitenansicht und seine Anwendunq a';.-; Scharnier- oder 
30 Schlosstrager eines Automobils; und 

Figur 6 eine weitere Ausf uhrungsf orm des 
Formteils gemass der Erfindung vor dor Innenhochdruckum- 
f ormung . 

Die Figuren 1 a - 1 e zeigen schematisch eine 
35 Abfolge von Verfahronsschr.it ten zur Herstellung eines 
Formteiles bzw. Formkorpers gemass der Erfindung. Mit 1 
ist in Figur 1 a ein Metallblech bezeichnet, aus welchem 
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der Formkorper gebildet wird. Dies kann ein homogenes Me- 
tallblech 1, z.B. ein Stahlblech oder ein Aluminiumblech, 
aus einem StUck in der notwendigen Grosse und mil; gleich- 
massiger Dicke sein, wie in Figur 1 a dargestellt. Das 
5 Blech kann aber auch aus zwei oder mehreren Blechab- 

schnitten durch Schweissung zusammengef Ugt sein, so dass 
das Blech 1 Abschnitte verschiedener Dicke und/oder son- 
stiger Materiaieigenschaf ten aufweist, welche dem spate- 
ren Formkorper abschnittsweise verschiedene Eigenschaf ten 

10 verleihen. Solche abschnittsweise zusammengef Ugte Bleche 
sind bekannt (sogenannte tailored blanks) und werden z.B. 
im Automobilbau verwendet und dort auf bekannte Weise zu 
Bauteilen umgeformt. Das "tailored blank" kann in belie- 
biger Richtung und mit beliebigen Schweissverfahren zu- 

15 sammengesetzt sein. 

Gemass Figur J. b wird das Blech zu einem im 
wesentlichen zylindrischen Rohr 2 geformt, wobei zwei 
Randbereiche 3 und 4 des Bleches zu vom rohrformigen Teil 
2 abstehenden Zungen geformt werden, welche zusammen ei- 

20 nen vom Rohr abstehenden Flansch 7 bilden- Die Verformung 
des Bleches 1 zum rohrformigen Teil 2 kann mit Rundappa- 
raten auf herkommliche Weise erfolgen, wobei ungerundete 
Randbereiche 3, 4 die Zungen bilden. 

Der rohrformige Korper 2 wird weiter dadurch 

25 gebildet, dass die Zungen 3, 4 zum Flansch 7 verschweisst 
werden (Figur 1 c) . Dies kann z.B. durch Ueberlappnaht- 
schweissen mit Schweissrollen 5 und 6 erfolgen, wobei bei 
jeder Schweissrolle 5, 6 auf bekannte Weise eine Draht- 
elektrode vorgcsehen sein kann. Letxteres hat den Vor- 

30 teil, dass auch beschichtete Bleche, z.B. verzinnte oder 
verzinkte Bleche, problemlos geschweisst werden konnen, 
da die von einem Drahtvorrat abgewickelte Drahtelektrode 
standig erneuert wird. Der Flansch 7 kann aber z.B. auch 
durch eine stirnseitige Laserschweissung verschweisst 

35 werden, was in der Figur 1 c zusatzlich durch den Pfeil A 
dargestellt ist, welcher symbolisch den auf die Zungen 3, 
4 einfallenden Laserstrahl darstellt. Sowohl das Roll- 
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nahtschweissen wie das Laserstrahlschweissen erlauben das 
kontinuierliche Verschweissen langer Flansche 7 mit gro- 
sser Geschwindigkeit und hoher Schweissqualitat . Laser- 
schweissen ist auch moglich, indem von oben oder unten 
5 durch beide Dleche durchgeschweisst wird. Die Rander kon- 
nen aber auch stirnseitig mit anderen bekannten Schweiss- 
verfahren wie MIG, MAG, Plasmaschweissen oder Autogen- 
schweissen verbunden werden. Auche eine Elektronenstrahl- 
schweissung ist moglich. Durch die genannten Verfahren 

10 lassen sich praktisch alle Blechsorten mit hoher Qualitat 
verschweissen, insbesondere auch beschichtete Bleche. Der 
verschweisste Korper 2 weist eine im wesentliche.n rohr- 
formige Form mit offenen Stirnseiten und einem dicht ver- 
schweissten Flansch 7 auf. 

IS In einem nachsten SchritL (Figur 1 d) wird 

der derart gebildete Korper 2 in eine Form 0 zur Innen- 
hochdruckumf ormung eingebracht. Die Innenflache dieser 
Form weist eine Formgebung auf, die der Form des zu er- 
zeugenden Formkorpers entspricht. Ferner sind Mittel zur 

20 Abdichtung der offenen Stirnseiten des rohrformigen Kor- 
pers 2 und Mittel zur Einbringung - in der Regel stirn- 
seitig - eines Fluides unter hohem Druck vorhanden. Das 
Fluid zum Umformen kann auch durch eine Bohrung oder ei- 
nen Stutzen innerhalb des zylindrischen Teils des Roh- 

25 lings eingebracht werden. Das Verfahren der Innenhoch- 
druckumformung ist als solches bekannt und die entspre- 
chenden Vorrichtungen zur Durchfuhrung dieser Innenhoch- 
druckumformung sind ebenfalls" bekannt und auf dem Markt 
erhaltlich und werden daher hier nicht weiter erlautert. 

30 lm vorliegenden Fall wird indes die Form 8 so ausgestal- 
tet, dass der Flansch "I in der Form von dieser oder mit 
zusatzlichen Mitteln eingeklemmt werden kann, so dass der 
Flansch 7 moglichst auf seiner ganzen Lange und vorzugs- 
weise in seiner ganzen Breite wahrend des Innenhochdruk- 

35 kumformungsvorgangs auf seinen beiden Flachen beauf- 

schlagt wird, derarL, dass die Schweissnaht des Flansches 
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von Auf spreizkraf ten oder Auf schalkraf ten durch den ange- 
wandten Druck im Inneren des Korpers 2 verschont bleibt. 

Figur 1 e zeigt: den fertigen Formkorper 10, 
welcher die gewtinschte, durch Innenhochdruckumf ormung er- 
zeugte Formgebung aufweist und mil; einem Flansch 7 verse- 
hen ist, der zur Befestigung des Korpers 10 an einem wei- 
teren Bauteil dienen kann. 

Figur 2 zeigt als Beispiel einen gemass den 
vorstehend erlauterten Schritten 1 a bis 1 e hergestell- 
ten Formkorper 1, der. als Dachkantenprof il bei einem Au- 
todach 15 eingesetzt ist. Die Figur 2 zeigt dabei diesen 
Einsatz in schematischer, stark vereinf achter Weise. Er- 
sichtlich ist, dass der Formkorper 11 mit seinem Flansch 
7 am Dach 15 befestigt ist, z.B. mittels einer Laser- 
schweissung (Naht 16) . Natiirlich komiaen auch andere be- 
kannte Bef estigungsartcn (Punktschweissen, Kleben) in 
Frage. 

Figur 3 zeigt einen weiteren erf indungsgemass 
hergestellten Formkorper 12. Dieser dient - ebenfalls nur 
vereinfacht dargestellt - als Schwellenprof il bei einem 
Fahrzeug. Mit 17 ist damit ein Tell des Fahrzeugbodens 
bezeichnet, an welchem der Formkorper 12 mittels des 
Flansches 7 befestigt ist, z.B. mittels Punkt- oder La- 
ser schwe is sung . 

Figur 4 zeigt schematisch eine stirnseitige 
Seitenansicht eines Formkorpers 13 gemass der Erfindung, 
der als Turpfosten (B-Saule) eines Automobils verwendet 
werden kann. 

Figur 5 zeigt einen weiteren Formkorper 14, 
der als Profil im Scharnier- oder Schlossbereich einer 
Motorhaube oder Kof f erraumhaube eines Automobils angeord- 
net ist. Mittels des Flansches 7 ist der Formkorper 14 am 
umgebogenen Ende 21 der Aussenhaut 19 der Haube befe- 
stigt. Die Innenhaut ist uber Kautschukzwischenlagen an 
der Aussenhaut angeordnct und es sind Verstarkungen 22 
vorgesehen. 
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Figur 6 zeigt einen rohrf ormigen Korper 25, 
der aus zwei halbrund geformten Blechen 26 und 27 zusam- 
mengesetzt ist. Aus jeweils zwei abstehenden Randberei- 
chen jedes Bleches entstehen Flansche 20 und 29 die aus 
5 jeweils zwei Blechzungen bestehen, die so verschweisst 
werden, wie dies vorstehend anhand des Flansches 7 von 
Figur 1 erlautert worden ist. Auch der Korper 25 wird 
durch Innenhochdruckumformung verformt, wobei beide Flan- 
sche 28 und 29 moglichst ganzflachig festgehalten werden. 

10 Es entsteht nach der Umformung ein Formkorper 30 mit zwei . 
Flanschen 28 und 29. 

Natiirlich konnen durch das erf indungsgemasse 
Verfahren eine Vielzahl anderer Formteile auch fur andere 
Anwendungsgebiete als den Automobilbau geschaffen werden, 

15 so z.B. fiir den Waggonbau oder den FJ.ugzeugbau, 



20 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Formteiles 
(10 - 14, 30) aus Metallblech, dadurch gekennzeichnet/ 
dass aus mindestens einem Blech (1; 26, 27) ein Korper 
(2; 25) gebildet wird, der mindestens einen von dem Kor- 
per nach aussen weisenden Flansch (7; 28, 29) aus Randbe- 
reichen (3, 4) des Bleches aufweist, dass der Flansch 
verschweisst wird, und dass der Korper durch Innenhoch- 
druckverformung zum Formteil (10 - 1.4; 30) umgeformt 
wird . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Flansch (7; 28, 29) durch Rollnaht- 
schweissen mit oder ohne Drahtelektrode verschweisst 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Flansch durch Laserschweissung 
oder Elektronenstrahlschweissung verschweisst wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Flansch durch Gasschmelzschweissenoder 
elektrisches Lichtbogenschweissen verschweisst wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet , dass der Flansch bei der In- 
nenhochdruckverformung festgehalten wird, insbesondere 
durch die Form (0) fur die Innenhochdruckverf ormung . 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, dass der Korper (2) durch Run- 
den eines Bleches (1) im wesentlichen rohrformig gebildet 
wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 
5, dadurch gekennzeichnet, dass der Korper (25) unter 
Bildung zweier Flansche (28, 29) aus zwei Blechen gebil- 
det wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 
7, dadurch gekennzeichnet, dass ;jedes Blech (1) aus min- 
destens zwei Blechen durch Schweissung zusammengesetzt 
wird. 
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9. Formteil (10 - 14; 30) aus Metallblech 
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hergestellt nach dem Verfahren gemass den Anspriichen 1 
bis 8. 

10. Formteil nach. Anspruch 9, dadurch gekenn- 
5 zeichnet, dass es ein Dachkantenprof il (11) fur den Auto- 

mobilbau ist. 

11. Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass es ein Schwellenprof il (12) fur den Auto- 
mobilbau ist. 

10 12. Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass es eine Saule (13) fur den Automobilbau 
ist. 



zeichnet, dass es ein Scharnier- oder Schlosstrager (14) 
15 fur den Automobilbau ist. 



zeichnet, dass es ein Langs- oder Quertrager fur den Au- 
tomobilbau ist. 



13. Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 



14. Formteil nach An.spruch 9, dadurch gekenn- 
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Naoh der Irrternationafen Patentktaeaifikatlon (IPK) odar nach der natlonnlon Klaastfikation und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Reoherchierter MinckitprCfitaff (Klaaaifkationisystem und Klassifikattonasymbole ) 

IPK 6 B21D B21C B62D 



Recherchierte aber nlcht zum Mindeetprufatoff gehorende VsrtMentlichungon, aowelt dieoo unter die reoherohiarten Gablate fallen 



Wfthrend der Intemationalen Reoherohe konaultlerte elektroniaohe Oatonbank (Name dor Datenbank und evtt. verwendete Suohbogriffe) 



C. ALS WESENTL1CH ANGESEHENE UNTERLAGEM 



Kategorie* Bezelchnung dec Verotfantiiohung, aoweit erfdrdertioh unter Angobe der in Betraoht kommenden Teile 



Betr.Anapruoh Nr. 



EP 0 589 37G A (AUDI AG) 30.Marz 1994 
siehe Spalte 2, Zeile 53 - Spalte 4, Zeile 
56; Abbildungen 1-4 

DE 900 085 A (HEINRICH EWALD KRANENBERG) 
8. Jul i 1949 

siehe das ganze Dokument 

DE 34 18 691 A (MBB) 6.Februar 1986 
siehe das ganze Dokument 

US 4 732 819 A (HONDA GI KEN K0GY0 
KABISHIKI) 22.Marz 1988 
siehe Abbildungen 5,11 

US 5 070 717 A (GENERAL MOTORS 
CORPORATION) 10-Dezember 1991 
siehe Abbildung 11 



1-14 
1-9 

1-9 

9-14 

1-6,8 

9-14 



□ 



Weitare VeroffentDohungen aind dar Fortsetzung von FeW C zu 
antnahman 



Siehe An hong Patentfamilia 



* Baaondare Kategorien von angagabanan verdffenttwhungen 
"A* Vefftffentflchung, dia dan aDgemetnen Stand dar Taohnik definiert, 
abar nioht ate Deaondera bedautsam anzutohan bt 

'E* Altera* Dokument, daa Jadooh ant am oder naoh dem internaUonalen 
Anma Ida datum veroffen V& cht warden let 

V VerofTerttllohung, <fie gacignat ret, ainen Pnoritflbianipruoh zweffelhafl er- 
ao Hainan zu laaaen, odar duroh dia daa Veroffern^lohiingadatum ainer 
andaran fm Recrterubenberioht gananntan VerOffentibhung befegt warden 
eotl odar dia aua elnem anderen baaondaran Grund angogoben iat (wie 
aiiagefohrt) 

a O" VerofferttDohung, dia alch auf eirte mundlbhe Offenbarung, 

alna Benutzung, aina AuaataDung odar andera Maftnahmen beziaht 

"P" Veroffanttiohung, dia vor dam tnternationajen Anmaldedatum, aber nach 
dam beananruohten Priorttatadatum veroffonttlohtworden let 



"T" Spaiara Verfiffentliohung, dia naoh dem tntemationaten Anmaldadatum 
odar dam Prior lot adatum veroffantUoht warden bt und mrt der 
Anmeldung nioht kofikliert, tondem ntir zum Varatandnta dot dar 
Erfindung zugrundenegenden Prfnzfpa oder dar Ihr zugrundoliogenden 
Thaorle angegeben cat 

'X* Varoffentlnhung von besonderer Badautung; cfla baanapruohta Erfindung 
karm allein aufgrund cleaar Veroffentl Joining . nioht ate nau odar auf 
erfmderischer Tflligkeit baruhand batraohtat warden 

*Y* Varoffennwhung von beaondarar Badautung; dte baanapruohta Erfindung 
kann nteht ala auf arflndarteohar Tadgkett baruhand batraohtat 
warden, warm die verOrfentltehung mil alner odar mahraran andaran 
Veraffontlbhungen dieter Kategorie in Veiblndung gebraoht wlrd und 
diaae Verblndung fQr ainen Foohmann nahellegend rat 

*&* Veroffentlichung, dia Mtgfied dermalben Patentfamilia lot 
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Datum der 

\/a r A ff f* ntl i nh 1 1 n n 


Mitglied(er) der 
Patsntfamilie 


Datum der 
Vorflffontlichung 


EP 589370 A 


30-03-94 


DE 4232161 A 


31-03-94 


DE 900085 A 




KEINE 




0E 3418691 A 


06-02-86 


KEINE 




US 4732819 A 


22-03-88 


JP 59206272 A 
AU 2768684 A 
EP 0127954 A 
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08-11-84 
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